esp@cenet — Bibliographic data 



Page 1 of 1 



Exhaust pipe for IC engine - has throttle cap on one end with hollow in 
pipe wall, and bearing bushing, and end piece 
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Abstract of DE 4038696 (A1) 

The pipe. esp. an exahust-pipe (1) is thin-walled, and has a throttle valve (2) mounted with its hollow 
shaft (3) in the pipe wall (8). That part of the pipe wall (8) near the cylindrical or conical mounting-point 
(4) is mechanically or hydraulically deformed and deviates from the pipe (1) lengthwise direction, A 
bearing bushing (7) is positioned between the shaft (3) and pipe-wall (8). Parallel to the pipe (1) 
lengthwise direction there may be end-piece separated from the deformed part of the pipe (1). 
USE/ADVANTAGE - The throttle cap shaft is hollow so as to conduct heat better. 
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(§) Rohr, msbesondere Abgasrohr. mit einer Drosselklappe 

(§) In einem Abgasrohr i$t etne Drosselklappe mit ihrer Welle 
im wesentlichen in der Rohrwand gelagert. Hierzu ist im 
Bereich der Lagerstellen die Rohrwand hydrostatisch oder 
mechanisch verformt. Dabei ist die Rohrwand abweichand 
von der Rohrlangsrichtung im wesentlichen parallel zur 
Drosselklappen-Welle orientiert. Die Endstucke des Verfor- 
mungsbereiches konnen abgeschnitten sein. um die Welle 
einschieben zu konnen. Zur verbesserten WSrmeabfuhr ist 
die Welle hohl ausgefuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftcin dunnwandiges Rohr, insbe- 
sondere ein Abgasrohr, mit einer Drosselklappe, die mit 
ihrer Welle in der Rohrwand gelagert isL Als Stand der 5 
Technik seien betspielsweise genannt die DE 29 47 819 
Al Oder die DE-OS 27 52 558. 

An Drossetklappen insbesondere in Abgasrohren von 
Brennkraftmaschinen werden verschiedene Anforde* 
rungen gestellL Zwar ist im allgemeinen keine absolute 10 
Dichtheit erforderlich. jedoch soil auch noch nach einer 
langen Betriebsdauer eine optimale Freig^ngigkeit ge- 
wahrleistei sein. Aus diesem Grund empfiehlt es sich. 
eine Drosselklappe mit ihrer Welle auf mdglichst einfa- 
che Weise in einem Abgasrohr zu lagem. Eine mdglichst 15 
einfache Lagerausbildung ist auch unter Wirtschaftlich* 
keitsaspekten interessant. Dazu ist es wunschenswert, 
die Drosselklappe mit ihrer Welle direkt in der Rohr- 
wand zu lagern, wie das die oben genannte DE-OS 
27 52 558 zeigt. Jedoch halten die ubiichen dOnnwandi- 20 
gen Rohre den hieraus resultierenden Belastungen nicht 
Stand 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine demgegen- 
uber verbesserte Lagerausbildung aufzuzeigen. Geldst 
wird diese Aufgabe. indem die Rohrwand im Bereich 25 
der Lagerstelle verformt und im wesentlichen abwei- 
chend von der Rohrlangsrichtung ausgerichtet ist. Eine 
Losung der weiteren Aufgabe, ein besonders vorteilhaf- 
tes Fertigungsverfahren fur ein derartiges Rohr aufzu- 
zeigen, ist in Anspruch 5 angegeben. 30 

ErfindungsgemSQ ist jede Lagerstelle fUr die Drossel- 
klappen-Welle durch eine verformte Rohrwand gebil- 
det. Dabei ist die Rohrwand im Bereich der Lagerstelle 
quasi umgebogen und — abweichend von der Rohr- 
langsrichtung — im wesentlichen in Richtung der Dros- 35 
selklappen-Welle orientiert, so daS die Lagerflache ge- 
genOber der nominellen Wandstarke deutlich vergr6- 
Oert wird. Dabei ist es nicht erforderlich, zusatzliche 
Fuhrungselemente einzusetzen oder anzuschweiBen, 
wenngleich selbstverstandlich Lagerelemente im Hin- 40 
blick auf iribologische Optimierung vorgesehen sein 
konnen. 

Die beschriebene Verformung kann auf mechani- 
schem oder bevorzugt auf hydrostatischem Wege erfol- 
gen. Bei der mechanischen Verformung wird die Lager- 45 
stelle mittels eines geeigneten Werkzeuges quasi ausge- 
beult. bei der hydros tatischen Verformung wird das in 
einer geeigneten Form befindliche Rohrstuck im Be- 
reich der Lagerstelle hydraultsch aufgeblasen. Dabei 
kann mittels einer Presse Wandmaterial in den Verfor- 50 
mungsbereich nachgeschoben werden. um auch dort ei- 
ne gentigende. gleichmaQige Wandstarke sicherzustel- 
len. Entsprechend der Form des Werkzeuges bzw. der 
das Rohr umgebenden AuBenform kann der Verfor- 
mungsbereich eine Kegelform oder eine Zylinderform 55 
annehmen. Um in eine entsprechend gefertigte Lager- 
stelle die Drosselklappen-Welle. die zur verbesserten 
Warmeabfuhr bevorzugt hohl ausgebildet ist. einschic- 
ben zu konnen, kann das Endstuck des verformten Be- 
reiches, das im wesentlichen parallel zur Rohrlangsrich- 60 
tung orientiert ist, abgetrennt werden. Dann stellt die 
Lagerstelle quasi einen bodenlosen Hohlzylinder dar. 

Zwei lediglich in einem Prinzipschnitt dargestellte be- 
vorzugte Ausfiihrungsbeispiele dienen der naheren Er- 
lauterung der Erfindung. ^ 

In einem dOnnwandigen Abgasrohr 1 ist eine Drossel- 
klappe 2 mit ihrer Welle 3 gelagert. Wenngleich Abgas- 
rohr 1 und Drosselklappe 2 einen ICreisquerschnitt be- 
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sitzen, so bleibt die Erfindung nicht auf eine derartige 
Querschnittsform beschrankt 

Die beiden Lagerstellen 4 der Welle 3 in der Wand 8 
des Abgasrohres 1 sind aus der Rohrwand 8 herausgear- 
beitet Hierzu ist die Rohrwand bevorzugt hydrosiatisch 
verformt und abweichend von der Rohrlangsrichtung 
(Pfeilrichtung 5) im wesentlichen parallel zur Welle 3 
ausgerichtet Die untere Lagerstelle 4 beim AusfUh- 
rungsbeispiel nach Rg. 1 weist Kegelform auf. die obere 
Lagerstelle sowie die beiden Lagerstellen beim Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Fig. 2 stellen Hohlzylinder dar. Diese 
Hohlzylinder werden gebildet, indem ausgehend von ei- 
nem, einen Boden besitzenden. durch hydros tatische 
Oder mechanische Verformung hergestellten Hohlzylin- 
der. wie er an der unteren Lagerstelle in Rg, 2 darge- 
stellt ist. das im wesentlichen parallel zur Rohrlangsrich- 
tung 5 orientierte EndstOck 6 - dieses ist strichpunk- 
tiert dargestellt — abgetrennt wird. 

Die Drosselklappen- Welle 3 kann — wie Rg. 1 zeigt 
— in ihrem Endbereich der kegelfdrmigen Lagerstelle 4 
angepaBt sein. Zusatzlich ist es mdglich.das Reibverhal- 
len im Bereich der Lagerstelle mittels einer eingesetz- 
ten Lagerbuchse 7 — beispielsweise aus einem geeigne- 
ten Keramikmaterial — zu verbessern. Das AusfQh- 
rungsbeispiel nach Rg. 2 zeigt eine als Hohlwelle ausge- 
bildete Drosselklappen-Welle 3, die eine verbesserte 
Warmeabfuhr von der mit heiBen, im Abgasrohr 1 ge- 
fuhrten Abgasen beaufschlagten Drosselklappe 2 fdr- 
dert. 

Wie bereits oben ausfiihrlich beschrieben, erfolgt die 
Verformung im Bereich der Lagerstelle 4 auf mechani- 
schem oder hydrostatischem Wege. Hierbei kann ge- 
maO Pfeilrichtung 5 Druck auf die Wand 8 des Abgas- 
rohres 1 aufgebracht werden, um ein NachflieBen von 
Wandmaterial in den Verformungsbereich zu ermdg- 
lich. Hierdurch wird eine gleichbleibende ausreichende 
Wandstarke auch im Bereich der Lagerstelle 4 gewahr- 
leistet Nachdem ggf. das EndstOck 6 im Bereich der 
Lagerstelle 4 abgetrennt wurde, kann die Drosselklap- 
pen-Welle 3 eingesetzt werden. Vorher oder nachher 
wird die Drosselklappe 2 eingebracht und mit der Dros- 
selklappen-Welle 3 auf geeignete Weise (beispielsweise 
durch Schrauben oder Nieten) verbunden. 

Das beschriebene Fertigungsverfahren ist auBerst 
einfach durchzufuhren und liefert ein hochst funktions- 
fahiges, kostengunstiges dunnwandiges Rohr mit einer 
darin gelagerten Drosselklappe. 

Patentanspruche 

1. Dunnwandiges Rohr, insbesondere Abgasrohr 
(IX mit einer Drosselklappe (2), die mit ihrer Welle 
(3) in der Rohrwand (8) gelagert ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rohrwand (8) im Bereich 
der Lagerstelle (4) verformt und im wesentlichen 
abweichend von der Rohrlangsrichtung (5) ausge- 
richtet ist 

2. Rohr nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, 
daO die Lagerstelle (4) zylinderformig oder kegel- 
fdrmig ausgebildet ist. 

3. Rohr nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zwischen Welle (3) und Rohrwand (8) 
ein Lagerelement (Lagerbuchse 7) vorgesehen ist. 

4. Rohr nach einem der AnsprOchc 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Drosselklappen-Welle (3) 
eine Hohlwelle ist 

5. Verfahren zur Herstellung eines Rohres nach ei- 
nem der vorangegangenen AnsprOche. dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Rohrwand (8) hydrostatisch 
oder mechanisch verformi wird. 

6, Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi beim Verformen Rohrmaterial in den 
Verformberetch nachgeschoben wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ das im wesentlichen parallel zur 
Rohrlangsrichtung (5) orientierte EndstOck (6) des 
verformten Rohrwandbereiches abgetrennt wird. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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